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PatentansprUche 

1.) Verfahren zur VerlSngerung der geschlosseneh 

Wartezeit beiin Verbinden von Teilen mit Hilfe von Aminoplast- 
klebstoffen auf Fomialdehydbasis, bei dem eine Harzkomponente 
des Klebstoffs und ein Harter, enthaltend eine Saure oder eine 
eine Sfcure abspaltende Substanz, getrennt zu der Verleimungs- 
schicht zugegeben werden, dadurch gekennzeichnet, dafl die Harz- 
komponente eine Puf fersubstanz fUr den getrennt zugegebenen Harter 
enth&lt. 

2*) Verfahren gemSB Anspruch 1, dadurch gekennzeich - 

net, dafl die Harzkomponente auf eine der zu verbindenden Ober- 
rifichen aufgebracht wird, wahrend der HSrter in Form einer LBsung 
auf die andere zu verbindende Oberflfiche aufgebracht wird. 

3 # ) Verfahren gem&B einem der vorhergehenden Ansprti- 

che, dadurch gekennzeichnet, dafl der getrennt zugefUgte Harter 
eine SStire mit einem pKs^Wert von niedriger als 2,5 bei 25 °C ent- 
h&lt oder abspalten kann. 



4») Verfahren gemS.fi einem der vorhergehenden Ansprtt- 

che, dadurch gekennzeichnet, dafl die HSrtungsreaktion in einer 
Heifipresse durchgeflihrt wird* 

5*) Verfahren gemfiB einem der vorhergehenden Ansprti- 

che, dadurch gekennzeichnet, dafl die Harzkomponente zusatzlich 
zu der Puffersubstanz einen HSrter enth&lt, der langsamer rea- 
giert als der getrennt zugegebene Harter. 

6#) Verfahren gem&B Anspruch 4 oder 5 beim Verbinden 

von Mehrschichtmaterialien, dadurch gekennzeichnet, daB die Verbln- 
dungsstelle mit dem getrennt zugegebenen Harz und HSrter zwischen 
derselben und der Helzplatte der HeiBpresse zumlndest eine i 
weitere Verbindungsstelle besitzt, die die Harzkomponente mit dem 

Httrter,der langsamer reagiert, jedoch keinen getrennten Harter 
enthfilt. 
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Verfahren zurn Leimen mit Hilfe von wSrmehartbaren Klebstoffen 



Warmehartbare Klebstoffe werden in groflem Umfang verwendet, wenn 
man Holz fUr die Herstellung von Holzkonstruktionen verschiedener 
Art verbinden mochte. Gewbhnlich wird ein partiell kondensiertes 
flUssiges Formaldehydharz, zu dem ein Harter zugefligt wird, als 
Bindemittel ftir diesen Zweck verwendet. Beispiele fUr warmehart- 
bare Klebstoffe sind Kondensationsprodukte von Formaldehyd mit 
Harnstoff, Melamin, Phenol, Resorcin und Phenolresorcin. 

Im Zusammenhang mit dem Verleimen von Holz ist es bekannt, eine 
L3sung eines Harzes, gewohnlich eines nicht-modif izierten oder 
modif izierten Harnstof fharzes, und einen flUssigen H&rter getrennt 
auf Jede der zu verbindenden Oberfl&chen aufzubringen und dann die 
Oberflachen zusammenzubringen, wonach der verbundene Bereich bei 
Raumtemperatur oder erhohter Tempera tur gepreBt wird. Das Pressen 
bei Raumtemperatur wird u.a. bei derartigen Fallen verwendet, bei 
denen die verbundene Anordnung oder eines ihrer Telle einer h3he- 
ren Temperatur nicht standhSlt. Als Belspiel kann das Verleimen von 
Kunststoff schichtmaterialien mit Platten auf Holzbasis 
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wie Platten bzw. Bretter aus Pasern oder Teilchen erwahnt 
werden. Bei derartigen Verleimungsverfahren wird die chemische 
Httrtungsreaktion unmittelbar nach dem Zusammenbringen der Telle, 
wenn das Harz und der H&rter miteinander in Kontakt kommen, einge- 
leitet,und daher darf der Druck des Kompressionsverformens nlcht 
spSter als innerhalb 3-4 Mlnuten auf die Leiraschicht angewendet 
werden, wenn die Lagerung bei l8 - 20 °C stattfindet. Wird diese 
Wartezeit, die sog* "geschlossene" Wartezeit, Uberschritten, so 
hat die HSrtungsreaktion ein derartiges Stadium erreicht, dafi die 
FlieBeigenschaften des Klebstoffs herabgesetzt werden, was zu einer 
nicht zufriedenstellenden Verankerung und zu einer Filmbildung 
ftthrt. Eine gute Benetzung und Verankerung an der Oberfl&che 
der verbundenen Anordnung erh&lt man innerhalb der Wartezeit, 
und der Klebstoff bildet einen koharenten adhaslven Film in 
dem Verbund. Wird die Druckanwendung innerhalb der 

fixierten Wartezeit begonnen, so 1st eine Druckanwendungszeit von 
ca. 25 Minuten bei Raumtemperatur erf orderlich. 

Verleimt man Holz, so mischt man bekanntermafien zuerst die flttssi- 
ge harzartlge Komponente mit einem pulverf Brmigen oder f ltissigen 
Httrter und bringt dann die erhaltene Klebemischung auf eine oder 
beide der Oberf lac hen der zu verbindenden Anordnung auf und preBt 
nach dem Zusammenbringen der Bestandteile die Anordnung entweder 
bei Raumtemperatur oder bei erhShter Temperatur in einer sog. 
Heifipresse, wobel die Temperatur in der Anordnung norraalerweise 
ca. 90 - 100 X erreicht. Da das Harz und der Harter vermischt 
werden, solllm allgemeinen vorteilhaf terweise bei diesem Verfahren 
weniger H&rter verwendet werden, damit die Anwendungszeit der 
Klebstoffmischung, d.h. die Zeit, wShrend der die Mischung eine 
derart niedrlge Viskosit&t besitzt, daB sie aufgetragen werden 
kann, hinreichend lang 1st. In der Praxis 1st h&ufig eine Anwen- 
dungszeit von ca. 4 Stunden bei 20 "C erf orderlich. Bei einer Druck- 
bzw. PreB temperatur von 100 X erhielt man eine Druckanwendung von 
ca. 60 Sek. bei einem Verleimungsverfahren, das beim Verleimen 
eines 0,6 mm dicken Koto-Furniers auf einer Hartf aserplatte mit 
Hams toff harz und Amraoniumchlorid als Harter verwendet wurde. 
Bei dem HeiBpreBverfahren wird die Wfirme von der Presse zu dem 
Klebstoff Uber das Holzmaterial durch W&rraeleitung sowle durch 
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Konvektion des Wasserdampf s Ubertragen,und daher 1st die Druck- 
anwendungszeit umso langer, je dicker das Holzrtiaterial ist. Somit 
wurde beim Verleimen eines 3 mm dicken Furniers auf einer poller- 
ten Harzfaserplatte eine Prefizeit von ca. 210 Sekunden 

bei einer Drucktemperatur von 100 °C erhalten. 

Uberdies ist es bekannt, die Holzoberf lSLchen vor dem Auftragen 
einer Klebstof fmischung zu erwarmen, um die Notwendigkeit eines 
HeiBpressare und die Abhangigkeit von der Dicke des Holzmaterials 
zu vermeiden. Auf diese Weise wird die Klebstof fmischung rasch 
erw&rmt und die Hartungsreaktion in hohem Ausmafl beschleunigt. 
Eine zusatzliche Verklirzung der Prefizeit kann durch Erhitzen 
von einer oder beiden der zu verbindenden Oberflachen vor und/oder 
nach dem getrennten Aufbringen des Harzes bzw. des Harters er- 
reicht werden, wonach das Zusammenbringen und Pressen stattf inden 
kann. Bei diesem Verfahren kSnnen sehr reaktive Harter verwendet 
werden, jedoch wird aus diesem Grunde zugleich eine kurze ge- 
schlossene Wartezeit erhalten, und daher muB das PreBverf ahren 
kurz nach dem Zusammenbringen der Bestandteile durchgefUhrt 
werden. 

Die Erfindung betrifft ein Verf ahren zum Erzielen einer langen 
geschlossenen Wartezeit beim Verbinden von Teilen mit Hilfe hart- 
barer Aminoplastklebstof fe auf der Basis von Formaldehyd und ge- 
trenntem Aufbringen der Harzkomponente des Aminoplastklebstoff s 
auf Formaldehydbasis und des eine Saure oder eine eine S&ure ab- 
spaltende Substanz enthaltenden Harters auf die zu verklebende 
Verbindungsstelle, ohne daB die HSrtungszeit gleichzeitig lang 1st. 

Dies wird durch eine harzartige Zusammensetzung erslelt, die eine 
Puff ersubstanz fUr den getrennt zugegebenen HSrter enthalt. 

Es ist bevorzugt, dafl die Harzkomponente auf eine der zu ver- 
klebenden Oberflachen aufgebracht wird, wohingegen der Harter 
in Form einer L<5sung auf die andere zu verklebende Oberflache 
aufgebracht wird. 
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tfberdies 1st es bevorzugt, daS der getrennt zugegebene H&rter 
eine SSure mit einera pK-Wert unterhalb 2,5 bei 25 ^ enthalt 
Oder abspalten bzw. freisetzen kann. 

Eine weitere bevorzugte AusfUhrungsform besteht darin, daB die 
Hfirtungsreaktion in einer HeiBpresse stattfindet. 



Eine weitere bevorzugte AusfUhrungsform besteht darin, daB die 
Harzkomponente zusatzlich zu der Puf f ersubstanz einen Harter ent- 
hillt, der langsamer reagiert als der getrennt zugegebene Harter • 



Eine weitere bevorzugte AusfUhrungsform besteht darin, daB beim 
Verbinden von Mehrschichtmaterialien die Verfugung mit dem ge- 
trennt zugefligten Harz und dem H&rter zwischen demselben und der 
Heizplatte der HeiBpresse zumindest eine weitere Verfugung auf- 
weist, die die Harzkomponente mit dem Harter, der langsamer rea- 
giert, Jedoch nicht den getrennten H&rter, enthalt. 

Han fand, dafi die Zugabe einer Puf fersubstanz gemSB dem Hauptmerk- 
mal der Erfindung die geschlossene Wartezeit ohne Zunahme der 
Httrtungszelt veirlSngert. Man nimmt an, dafi dies zurUckzuf Uhren 
ist auf die Tatsache, daB eine Wanderung von Protonen aus der 
Httrterkoraponente durch die Grenzschicht in die Harzschicht statt- x 
findet, nachdem die getrennt aufgebrachten Harz- und Harterkompo- 
nenten miteinander in Kontakt gelangt sind, wobei Jedoch die Puf- 
fersubstanz in der Harzschicht die zuerst gewanderten Protonen 
bindet und die HSrtungsreaktion verhindert bis die Wasserstoff- 
bzw* Protonenabsorptionsf ahigkeit der Puf fersubstanz verbraucht 
1st* Kann die Puf fersubstanz keine Protonen mehr absorbieren, 
so wird der pH-Wert in der Harzschicht aufgrund der fortgesetzten 
Protonenwanderung schnell reduziert,und die HSrtungsreaktion beglmt 
Sooit schr taken die Anzahl der Protonen, die Je Zeiteinheit durch 
die Grenzschicht wand ern, und die Protonenabsorptionsf fihigkeit des 
Pufferadditivs die L&nge der geschlossenen Wartezeit ein. Demgem&fi 
liefert die Erfindung zus&tzliche Kontrollmittel, mit deren Hilfe 
die geschlossene Wartezeit rascher unabhSngig von der gewtinschten 
Reakttonsgeschwindigkeit in Gang gebracht werden kann. Auf diese 
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Weise kann ein rascherer Harter als bisher ohne das Eingehen eines 
Risikos einer zu frtlhen Hartung gewahlt werden, wobei derselbe in 
ktirzeren Prefizeiten oder niedrigeren PreBtemperaturen beim HeiB- 
pressen verwendet werden kann. 

Zur Erzielung einer bestmoglichen Wirkungsweise sollte das Puffer- 
mittel derart gewahlt sein, daB es die Harzkomponente bei einem 
pH puffert, der hoher liegt als derjenige, bei dem die Hartungs- 
reaktion beginnt. Die Menge desselben soil derart gewahlt sein, 
dafl sie mit Protonen gesattigt 1st, bevor der Gehalt an Protonen 
des Harters verbraucht ist und vorzugsweise derart, daB er genau 
dann gesattigt ist, wenn die Hartungsreaktion gewlinscht wird, 
beispielsweise, wenn ein Kompressionsverf orinungsdruck auf die 
Verbindungsstelle angewendet worden ist oder wenn samtliche Teile 
in ihre vorgesehenen Positionen gebracht worden sind. Eine ge- 
eignete Menge hangt natUrlich davon ab, welche Saure oder welche 
eine Saure freisetzende Substanz als Harter verwendet wird, sowie 
vom Typ des Aminoplastharzes. Die geeignete Menge kann experimen- 
tell vom Pachmann in einfacher Weise bestimmt werden, indem man 
die Zeit bis zur beginnenden Hartung bei verschiedenen Puffer- 
mengen in verschiedenen Systemen miBt oder indem man den pH in 
der Trennschicht zwischen der Harz- und Hartungskomponente miBt. 

Die Moglichkeiten einer verlSngerten geschlossenen Wartezeit wer- 
den maximal genlitzt, wenn die Harzkomponente auf eine Oberflache 
aufgebracht wird und die Harterkomponente In Form einer LSsung auf 
die andere Oberfl&che derart, daB diese nicht miteinander in Kon- 
takt gelangen, bevor die Teile zusammengebracht werden. Jedoch 
ist es per se auch moglich, die Harz- und Harterkomponenten ge- 
trennt in Form beispielsweise von zwei Schichten aufeinander auf- 
zubringen. 

Ein pKs-*fert unterhalb von 2,5 bei 25 °C ist bei der saure des Har- 
ters bevorzugt, da die Probleme im Hinblick auf die geschlossene 
Wartezeit am gr5Bten sind und inf olgedessen die Erfindung bei 
stark sauren Hartern von grSBtem Wert ist. Ein ausgepragterer 
Obergang zur pH-Reduktion in dem Harz nach der sattigung des 
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Puffers wird auch mit einer starken Sfiure erhalten. 

Wird die Erfindung im Zusammenhang mit dem HeiBpressen angewendet, 
so werden zusStzliche Vorteile erhalten. Der Pufffer wird rascher 
gesfittigt, wenn die Verbindungsstelle der Warme ausgesetzt wird, 
da die Protonen- bzw. Wasserstof fwanderung aufgrund der erhShten 
Warmebewegung zunimmt und da die Viskositat der Klebstof f zusammen- 
setzungen herabgesetzt ist. Dies bedeutet, daB die Warraezufuhr 
per se die Hartungsreaktion durch Beschleunigung der sattigung des 
Puffers einleitet, was wiederum bedeutet, daB die gleiche Harz/ 
Puffer-Zusammensetzung bei einer geschlossenen Wartezeit zu ver- 
sehiedenen Zwecken verwendet werden kann. Da HeiBpressen teuer zu 
installieren und zu betreiben sind, ist es hier von besonderer 
Bedeutung, daB die Hartungszeiten entsprechend einer rationellen ' 
Verwendung der Pressen niedrig gehalten sind. Bisher war die Er- 
reichung dieses Ziels aufgrund der geschlossenen Wartezeit be- 
schrSnkt; Jedoch kann mit Hilfe der Erfindung die Hartezeit ohne 
eine verklirzte geschlossene Wartezeit verklirzt werden. 



Enthait die Harzzusammensetzung zusatzlich zu dem Gehalt an Puffer- 
substanz auch einen Harter, der langsamer reagiert als der getrennt 
zugegebene Harter, so werden andere Vorteile erzielt. 

Beim industriellen Verleimen zeigen die eingeschlossenen Material!- 
en haufig Deformationen und wechselnde Abmessungen, und es kann 
daher nicht vermieden werden, daB die Anwendung der Klebstof fkora- 
ponenten zuweilen uneben oder unvo] lstandig ist in der Weise, dafl 
lediglich Harzkomponenten, jedoch kein Harter an bestimmten Stel- 
len der zu verbindenden Oberfiache vorhanden sind. Wird dann dem 
Harz kein Harter beigemischt, so bleibt das Harz flUssig und nicht 
umgesetzt, was zusatzlich zu einer beeintrSchtigten Bindefestig- 
keit auch Geruchs- und hygienische Probleme inf olge der Verdamp- 
fung von LBsungsmitteln und nicht umgesetzten Komponenten in dem 
Harz,beispielsweise Formaldehyde mit sich bringt. DaB das Harz 
flUssig bleibt, kann im Lauf der Zeit zu einer Penetration und zu 
h&Blichen Stellen bzw. L5chern bei dUnneren Materialschichten, 
beispielsweise Furnierschichten,fUhren. Diese Probleme kBnnen* 
aber auch bei Verzerrungen der Materialien auftreten, wenn eine 
Folienmaterialschicht an ein ungleichmaBiges Material beispiels- 
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weise ein Gerllst oder einen Rahmen bei der TUrenherstellung 
mit einem durchlocherten Abstandsmaterial zwischen den Rahraen- 
seiten gebunden werden soil. 

Enthalt jedoch erfindungsgemaB das Harz einen langsam reagieren- 
den Harter, so treten derartige Problerne nlcht auf, da samtliches 
Harz nach und nach unter Erzielung seiner vollen Festigkeit er- 
hSrtet, selbst wenn es nicht mit dem raschen HSrter in Kontakt 
gelangt ist. 



Ein rascher getrennt aufgebrachter Harter ist vorzugsweise derart 
ausgewahlt, dafl man in der gewtinschten Weise eine mSglichst ra- 
t# sche Bildung der Leimschicht erhalt, wenn die Telle zusammenge- 

bracht worden sind, insbesondere wenn dies nicht die oflfene Warte- 
zeit antreibt bzw. beeinfluBt. Der Harter sollte eine Verwendungs- 
zeit unterhalb 1 Stunde und vorzugsweise unterhalb 15 Minuten be- 
sitzen. 

Der dem Harz zugefiigte Harter wird langsamer gewahlt als der ge- 
trennt zugefUgte, da dies entscheidend ist im Hinblick darauf, 
wie lange man zwischen dem Mischen des Harzes und Harters und dem 
Zusammenbringen der Telle warten kann. Uberdies kann ein langsamer 
Harter ohne groBere Nachteile gew&hlt werden, da es nicht ent- 
scheidend ist, wie rasch die Verleimungsschicht nach dem Zusammen- 
bringen der Telle gebildet wird und es nicht kritisch ist, wie 
|g| lange es dauert, bis samtliches Harz gehartet ist, da aufgrund 

des raschen Harters rasch eine ausreichende Binde- bzw. Verlei- 
mungsstarke erreicht wird. Somit sollte der Harter eine Verwen- 
dungszeit von mehr als 1 Stunde und vorzugsweise 4-8 Stunden 
aufweisen. 

Beim Verbinden von Mehrschichtmaterialien in einer HeiBpresse 
konnen spezielle Vorteile erzielt werden, wenn man die tiefer 
liegenden Verbindungsstellen einen raschen H&rter und die starker 
an der OberflSche liegenden Verbindungsstellen lediglich einen 
langsamen Harter enthalten l&flt. Da zum Erwfirmen derselben einige 
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Zeit notig 1st, braucht man normalerweise eine langere Druckzeit 
als bei starker an der Oberflache llegenden Verbiridungsstellen. 
Wird Jedoch diese bevorzugte Arbeitsweise angewendet, wobei ein 
rascher Harter in den Verleimungsschichten, die tiefer liegen, 
vorliegt und lediglich ein langsamer Harter in den starker an der 
Oberflache liegenden Verleimungsschichten, so bewirkt man zusMtz- 
lich zu den vorstehenden Vorteilen, dafl man in den tiefer liegen- 
den Verleimungsschichten sowie auch in den starker an der Oberflache 
liegsrxfen eine gleich rasche Hartung erhalt, ohne dafi es erforder- 
Uoh ist, andere Klebstof f zusammensetzungen zu handhaben als die- 
Jenigen, die man bei Anwendung des erf indungsgemafien Verfahrens 
im allgemeinen braucht. Beim Mehrschichtverleimen ist es besonders 
wichtig, dafl die geschlossene Wartezeit in erf indungsgera&fler Weise 
lange aufrechterhalten werden kann, da es eine langere Zeit als 
bei einfacheren Verleimungsverf ahren erf order t, urn die verschie- 
denen Telle zusammenzubringen, bevor das Material in die Presse 
eingebracht wird. 

Als Beispiele fttr sauren mit iKs-Werten bei 25 °C# die niedriger als 
2,5, vorzugsweise niedriger als 2,0 sind, konnen MaleinsSure, 
Trichloressigsaure, anorganische sauren und Verbindungen, die 
eine Saure abspalten bzw. frei setzen, genannt werden. Als Bei- 
spiele ftlr weniger reaktive Harter, die geeignet slnd als Bei- 
mis chung in der Harzkoraponente , kBnnen Ammoniumsalze wie Aramonium- 
chlorid, Ammonlumsulf at und Aramoniumphosphat genannt werden. 
Die Puffersubstanz kann auch Tricalciumphosphat, Natriumacetat, 
Natriumsulfit und/oder Ammoniak sein. 

ErfindungsgemaB sind unter Arainoharzen auf Formaldehydbasis Pro- 
dukte von Formaldehyd und Aminoverbindungen, die mit diesem kon- 
densierbar sind, vorzugsweise Hamstoff und Melamln zu verstehen. 
Das Molverhaitnis von Formaldehyd zu Aminoverbindung betragt in 
derartigen Harzen gewBhnlich zwischen 1,2 und 2,2 und vorzugweise 
zwischen 1,5 und 2,0. 
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Das erf indungsgemaBe Verfahren kann durch Zugabe von oberflachen- 
aktiven Mitteln zu dem reaktiven Harter auf einer zu verbindenden 
Oberf lache,um die Benetzbarkeit und das Eindring vermogen in die 
OberflSche des Harters zu erhohen, modifiziert werden. Auf diese 
Weise wird eine niedrigere Saurekonzentration in der Oberflache, 
die zu einer langeren Wartezeit fUhrt, erzielt. 

Wie vorstehend erwahnt, ist die Erfindung von besonderer prakti- 
scher Bedeutung, wenn man Mehrschichtmaterialien in einem PreB- 
arbeitsgang verleimt, wobei es moglich ist, die Verleimungsbedin- 
gungen der von den Heizplatten der Presse in verschiedenem Abstand 
vorliegenden Verbindungsstellen zu variieren. Als Beispiele fUr 
derartige hergestellte Mehrschichtmaterialien konnen TUren und 
SchranktUren erwahnt werden. 

Im allgemeinen wird eine Tttr beispielsweise aus einem Holzrahmen 
mit einer Dicke von nun und einem an diesen gebundenen Abstands- 
material, das Papier vom durchlocherten Typ sein kann, hergestellt. 
Auf beiden Seiten des Rahmens und des Papiers werden dann Hart- 
faserplatten mit einer Dicke von 3 mm aufgebracht, die auf beiden 
Seiten mit Klebstoff Uberzogen werden. Ganz auBen wird ein Furnier 
mit einer Dicke von 0,6 mm eingepaBt, wonach die TUr in eine Presse 
gebracht und der Klebstoff bei erhohter Tempera tur gehartet wird. 
Aus praktischen Grtlnden soil die geschlossene Wartezeit 5-15 Mi- 
nuten bei dieser Herstellungsart betragen. Uberdies soil die Mi- 
schung von Harz und Harter hinreichend bestSndig sein, um einer 
VorhSrtung in den 0,6 mm tief liegenden Verleimungsschichten, wenn 
die TUren in den Rahmen eingebracht werden, standzuhalten. Aus 
diesem Grund ist es schwierig, bei der TUrenherstellung reaktive 
getrennte Harter zu verwenden, und man ist daher auf die Verwen- 
dung von HeiBh&rtern beschrankt, die die gewlinschte Wartezeit 
ergeben und eine Mischung von Harz und Harter mit einer Verwen- 
dungszeit von ca. 5-5 Stunden. Die PreBzeit, die mit diesen 
HSrtern erzielt werden kann, betrSgt ca. 3,5 bis 4,5 Minuten bei 
90 - 100 °C, um ein vollstandiges Harten der Verleimungsschicht, 
die 4 mm tief liegt, sicherzustellen. Diese PreBzeit ist ftlr eine 
wirksame Ausnlitzung der Kapazitat von modernen Kurzzeit- oder 
Rotationspressen zu lang. In sSmtlichen Fallen ist man daher ge- 
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ntttigt, die Pre B temper atur auf etwa 105 - 150 °C zu erhohen, wobei 
auf dlese Weise die PreBzeit auf 2,5 bis 3 Minuten herabgesetzt 
werden kann. 

Jedoch verursachen PreBtemperaturen liber 100 °C verschiedenartige 
ernsthaf te Probleme wie die Verdampfung, das Verzerren der Kon- 
8truktion bei der Lagerung, einen hBheren Energieverbrauch und 
Naohteile im Hinblick auf die Umwelt z.B. einen hbheren Gehalt 
an Pormaldehyd und eine hbhere Arbeitsraumtemperatur. Aus diesem 
Qrunde ist es von grUBter praktischer Bedeutung, in der Lage zu 
seln, die Arbeitsteraperatur auf 100 und niedriger und gleich- 
zeltlg die Druckzeit auf 2 Minuten und weniger herabzusetzen. ^ 

Die folgenden Beispiele erl&utern die Erfindung. 

Belspiel 1 

o 

Man Uberzog Hartfaserplatten rait ca. 6o g/m einer 25 j6-igen 
Male insaure 16 sung und brachte nach 2 Minuten dieselben auf Rot- 
holzstUcke, die Uberzogen wurden mit ca. 120 g/m 2 

a) eines Harnstoffharzes mit einem Molverh&ltnis von Formaldehyd 
zu Harnstoff von 1,83 und einem Trockengehalt von ca 68 

b) von 100 Gew. -teilen eines Harnstoffharzes in Mischung mit 
15 Gew. -teilen eines relativ raschen HeiBh&rters, enthaltend 
Tricalciumphosphat, Ammoniumsulfat, Harnstoff und einen Fttll- ^ 
stoff; '\J? 

e) von 100 Gew. -teilen eines Harnstoffharzes im Gemisch mit 
15 Gew. -teilen eines relativ langsamen HeiBharters, enthaltend 
Natriumsulf at, Tricalciumphosphat, Ammoniumsulfat, Harnstoff und 
einen FUllstoff . 

In s&mtlichen Fallen betrug das MolverhSltnis von Formaldehyd zu 
Harnstoff 1,83.- 

Die geschlossene Wartezeit bei Raum temper atur betrug fttr a) ca. 
3 Minuten, fttr b) 9 Minuten und fUr c) ca. 19. Minuten. 
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Be i spiel 2 



Man Uberzog eine 3 mrn-Hartfaserplatte mit ca. 6o g/m 2 einer 
25 Mai e ins Sure lo sung enthaltend 

a) kein oberf lachenaktives Mittel 

b) 0,3 # eines nicht-ionischen aktiven NonylphenolpolySthylenoxid- 
kondensationsproduktes . 

Nach 1 Minute brachte man ca. 120 g/m 2 einer Mischung von 100 Gew r 
teilen eines Harnstof f harzprakondensats mit 15 Gew* -teilen eines 
relativ raschen HeiBharters bestehend aus Tricalciumphosphat, Am- 
moniumsulfat, Harnstoff und Fttllstoff auf. Die Wartezeit bei Raurn- 
temperatur betrug fUr a) 5 Minuten und ftir b) ca. 8 Minuten. 

Beispiel 3 



Man ftihrte Tests in groBem MaBstab bei cfer kontinuierlichen Herstel- 
lung in einer TUrfabrik wie folgt durch: 

Man brachte insgesamt ca* 55 g einer 25 #-igen MaleinsaurelBsung 
auf beide Seiten eines Holzrahmens mit einer EinfUgung eines Loch- 
papiers auf* Nach ca* 20 Sekunden bedeckte man den Rahmen und das 
Papier auf jeder Seite mit einer Hartf aserplatte von 3 mm Dicke, 
dessen beide Seiten mit ca. 120 g/m 2 einer Mischung von 100 Gew.- 
teilen eines Harnstof fharzes rait 15 Gew. -teilen eines relativ ra- 
schen Harters, bestehend aus Tricalciumphosphat, Ammoniumsulf at, 
Harnstoff und PUllstof f ,Uberzogen worden waren. Man brachte oben 
auf die mit dem Klebstoff tiberzogene Platte ein Holzfurnier (Koto) 
mit einer Dicke von 0,6 mm auf JederSeite (keine Behandlung) auf . 
Nach einer Wartezeit von ca* 8 Minuten wurde die TUr bei 
2,5 kp/cm bei einer Drucktemperatur von 80 °C und einer PreBzeit 
von 2 Minuten (im Vergleich zu normalerweise 6^ Minuten ohne 
einen getrennten H&rter) gepreBt. 

Beispiel 4 

Man verwendete die gleiche Anordnung des TUrmaterials und den 
gleichen getrennten Harter und die gleiche Mischung von Klebstoff 
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und HSrter wie in Beispiel J. 
Wartezeit 

Kompressionsverformungsdruck: 

PreBtemperatur 

PreBzeit 



12 Minuten 
2 # 5 kp/cm 
97 oc 

1 Minute (im Vergleich 
zu normalerweise 

Minuten ohne einen 

getrennten Harter) # 
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